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Después de más de 25 años de aplicar los ct>torantes reactivos puede afirmarse que 
el desarrol io en esta técnica no ha llegado ni mucho menos a su fin. 
Desde hace algún tiempo, la tintura por agotamiento, siendo todavia la mejor parte 
en la tintoreria, tiene un nuevo e interesante tema de diálogo: Es la dosificación 
ADC, en las publicaciones técnicas conocida como Remazol Automet. 
En lo que sigue, quisiera exponerles esto nueva técnica de proceso y resei'lar asgui­
damente las ventajas que aporta. 
Este sistema es un nuevo desarrollo que está destinado o revolucionar toda la tintura 
por agotamiento con colorantes reactivos - de lo que estamos convencidos yo en 
Hoechst - enriqueciendo considerablemente, además, los conocimientos cientificos 
en este sector. 
Remozo! automet es uno variante del proceso de agotamiento, según la cual el proceso 
de tinturo se realizo utilizando un aparato adicional, desarrollado en primer término 
paro lo aplicación de los colorantes reactivos. Nos referimos concretamente al apa­
rato dosificador ADC a·oo de lo cosa Adcon AB, Boros (Suecia). 
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En la figura 1 se muestro e I aparato - e I origina 1, se entiende, puesto que ya se 
han detectado imitaciones, que contiene el armario de conexiones, la computadora, 
la porte electrónica y los válvulas electroneumáticas, así como uno bomba dosifi­
cadora de acero inoxidable, V4A. La función de la bomba es comandada por la 
computadora. 
De formo intencionado no se ha utilizado ninguna de las bombas dosificadoras 
usuales, accionadas por motor,. sino una bomba de aire comprimido, recientemente 
desarrollada, a fin de que este sistema presente la menor tendencia posible a las 
averias. 
Al aplicar la cantidad total de álcali a una temperatura óptima de tintura para 
cada uno de los colorantes reactivos utilizados, en el baño antes preparado con el 
colorante y el electr6lito, efectuando dicho adición de una sola vez, - se obtiene 
una fijación sobre la fibra aue se produce a alta velocidad, y que al cabo de unos 
pocos minutos yo ha alcanzado valores altos. De actuar asi, se obtendria una 
tintura prácticamente desigual. Por otra parte, esta cantidad de álcali no puede 
reducirse, yo que es necesaria paro lograr la fijación final en un cierto tiempo de 
tintura. 
Ambos factores se requieren poro asegurar lo reproducibilidad. 
Estas consideraciones fueron lo base poro el desarrollo del aparato dosificador 











El comportamiento de agotamiento y de fijación de dos colorantes reactivos se 
muestra con las consiguientes curvos, (véase fig. 2) al trabajar a las condiciones 
anteriormente citadas. Se trata de un colorante reactivo, tipo monoclorotriazina 













10 to 30 40 eo 60 10 eo �o 100 min. 
F 16. 2 
R G= 1� 
GR AOO DE E X T RACCION 
GRADO DE FIJACI ON 
















60 120 min. 
TIEMPO DE COL ORACION 
AGa40 
o) COLORANTE EXTRA! D O  EN T OTAL E N  o/0 DE
LA OFERTA
b) COLORANT E FIJADO EN% DE LA OFERTA 
Ambos colorantes presentan un agotamiento muy rápido y un alto grado de ;rón 4 
antes de añadir el álcali, es decir, en presencia de la cantidad total de e1.: ,,•-�lito, 
es decir, la velocidad de subida es tan alta, aue ya en esta fase del proceso de 
tintura, existe peligro de que se produzcan irregularidades. Por ello, generalmente, 
estos colorantes requieren la adición de I electrólito en porciones, a fin de conseguir 
una curva de agotamiento más llano, es decir, uno fase de migración más prolongada 
para compensar las diferencias de igualación, antes de incorporar el álcali. 
Ello repercute en un mayor trabajo manual y una prolongación del proceso de tintura. 
A I añadir la totalidad del álcali se provoca una fi joción extremadamente rápido 
del colorante depositado sobre la fibra, y el grado de agotamiento solo experimenta 
un pequeño incremento adicional. 
Pareceria lógico suponer que una fijación rápida no ha de provocar irregularidad 
alguna, siempre que el colorante depositado en estado neutro sobre el material se 
haya distribuido de una forma igualada sobre el mismo. 
E I hecho de oue ésto no sea osi se explica por la circunstancia de que a causa de la 
ionización de los grupos hidroxilo primarios provocado por la adición de álcali se 
genero un potencial eléctrico negativo cada vez mayor en la fibra celulósica, que 
repele los aniones del colorante, cargados de igual signo. Si la incorporación del 
álcali no se realizo de formo suficientemente escalonada, pueden producirse despren­
dimientos de portes de colorante situadas ya en la fibra pero aún no fijadas de forma 
covalente, oue asi mismo podrian perjudicar la igualación. 
Si los colorantes Remozo! se tiñen bajo iguales condiciones, es decir, en lo que 
respecta a la adición de la sal, del colorante y del álcali a la temperatura de 
tinturo, entonces la curva de agotamiento presenta otro comportamiento distinto 



















FIG. :3. Colorantes Remazol. 
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Tras aoodir la sal y el colorante, al cabo de aproximadamente 10 - 15 minutos se 
establece un equilibrio en el colorante absorbido de forma neutra. Gracias a la 
ventajosa sustantividad de la forma sulfatoetilsulfónica - que es la forma comercial 
en que se presentan los colorantes Remozo! - el eaui librio en la mayor,a de los 
colorantes se establece con un agotamiento de aproximadamente un 40%, es decir, 
en un nivel relativamente bajo. Este comportamiento favorece una igualación 
impecable durante esta fase de la tintura, permitiendo la incorporación de la 
cantidad de sal, de una sola vez, al comenzar la tintura. Por consiguiente, con 
los colorantes Remazol puede <uprimirse la adición en varias porciones, aue requiere 
mayor tiempo y mayor trabajo personal. 
Tal como era de esperar, lo curva de fijación muestro una pendiente acentuada al 
añadir el álcali, hecho que va acompañado de un nuevo agotamiento del baño de
tintura. 
A fin de amortiguar el aumento de fijación en la primera fase de la tintura se 
requieren, por lo tanto, variaciones en el procedimiento, que, por ejemplo, se 
conocen por método A y B, siendo también posibles las combinaciones de ambos 
métodos. 
Bajo método A se entienden los procedimientos "all-in", en los que, a temperatura 
ambiente, y en cualquier orden deseado, incluso en porciones, se efectúa la adi­
ción del colorante, el electr�lito y el álcali. Transcurrido algún tiempo, se calienta 
a temperatura de tintura, produciendose la fijación. Como quiera que la velocidad 
de reacción depende de la temperatura, al trabajar con una temperatura inicial baja 
la fijación sobre la fibra queda retrasada al principio, evitándose as,un incremento 
demasiado acentuado de la curva de fijación. 
Sin embargo, esta forma de realizar el proceso también tiene sus inconvenientes. 
En primer lugar, al tratarse de los colorantes reactivos que tiñen en baño caliente, 
y que generalmente se aplican a 40 - 50<C, esta medida no es tan eficaz, dado 
que entre la temperatura inicial y la final no existe más aue una diferencia rela­
tivamente pequeña. En determinadas máquinas, y e�0ec'ialmeri:te contieni"peraturas tropi­
cales o veraniegas, es frecuente que no se puedan tener temperaturas iniciales infe­
riores a 30 - 35 ° C. Por otra parte, unas temperaturas iniciales bajas, es decir, 
próximas a los 20 °C, actúan asimismo, mediante otro mecanismo, de forma contra-
ria a la buena igualación deseada: 
l. En las máquinas de tintura jet las cualidades deslizantes del género resultan
notsblemente afectadas. Las máquinas funcionan de forma deficiente y el
género en cuerda queda colgado con bastante frecuencia.
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2. En los barcas de torniauete, el género tiende a adherirse. No se abre suficiente­
mente, con lo cual aumenta el peligro de un marcado a causo de los pliegues.
3. En los aparatos de tinturo de bobinas cruzadas se disminuye el flujo, y por lo
tanto, el número -:le ciclos de baño por unidad de tiempo y cantidad de
material.
En el llamado método B, el álcali se incorpora sólo después de alcanzar la tempera­
tura de tintura recomendada. Como auiera aue hay que contar con un rápido 
comienzo de la fijación, no deseado, el álcali necesario suele tenerse que añadir 
en porciones y en unos determinados plazos de tiempo. Dado aue sobre todo al 
utilizar álcalis fuertemente disociados, pequeñas cantidades ya provocan un ele­
vado valor pH, estas adiciones se realizan comenzando con pequeñas cantidades, 
aproximadamente 1/1 O o 1/5 de la cantidad total, continuando luego con adicio­
nes a una concentración algo mayor. Otra posibilidad es la basada en comenzar 
con un álcali relativamente débil, por ejemplo, carbonato sódico, y añadir poste­
riormente un álcali más fuerte, como por ejemplo, el hidróxido sódico. 
De todo lo dicho se desprende aue al aplicar el método B la medición de las adicio­
nes de álcali debe realizarse con mucho cuidado y con buen conocimiento del proceso. 
Aporte de ello, otro in conveniente de este método es que depende excesivamente de 
lo confianza que merece el personal que atiel'"lde la máquina, que asume uno mayor car­
ga de trabajo al tener aue efectuar las adiciones mencionadas en unos plazos de tiempo 
exactos, todo lo cual se opone ciertamente a la tendencia a racionalizar y a aplicar 
procedimientos aue utilicen lo menor posible el personal. 
Nuestro idea respecto al procedimiento de tinturo Remozo! automet se basa en dirigir 
automáticamente la adición del álcali con la ayuda de un aparato dosificador espe­
cial, el ADC 100, de forma que se obtengan tinturas con una igualación excelente, 
evitando los inconvenientes de los métodos actuales. En particular, el personal debe 
quedar descargado de estas misiones de vigilancia, evitando a menudo, considerables 





Esto finalidad se logro incorporando el álcali, en lo fose inicial de lo tinturo, en 
uno cantidad relativamente pequeño, aue se va aumentando progresivamente o 
medido que avanzo lo tintura. Fig. 4. Con ello se evito el aumento repentino 
de la fijación al comienzo de la tintura, y lo fijación tiene lugar de forma casi 
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FIG. 4. ADC0N ADC 100 Dosificación progresivo 
de alcafi. 
Antes de entrar en más detalles, pasemos a la presentación del aparato dosifi­
cador ADC l 00, y su breve descripción. 
Lo dosificación se logra mediante una bomba de aire comprimido especialmente 
desarrollada, acoplado o lo unidad de aire comprimido montada en el armario 
de conexiones. En el cilindro de aire comprimido se ha aplicado interruptores 
de magneto provistos de diodos luminosos, encargados del mondo de los válvulas 
electromagnéticos y de provocar las limitaciones momentáneos de la carrero. 
Esto parte correspondiente al aire comprimido va unida con lo bomba propiamente 
dicho, mediante una barro de émbolo, formada de acero inoxidable, altamente 
pulido. Uno válvula de estrangulamiento en el cilindro de aire evita que lo velo­
cidad de succión sea excesivamente elevado, impidiendo de esto formo un fenómeno 
de gravitación. 
El sistema de mando controlado por una m icrocomputadora se ha instalado en el 
armario de conexiones, en el que también se han montado las válvulas y los acopla­
mientos. En la parte frontal de este armario se encuentran los conmutadores nece­
sarios para la selección del programa o su regulación, asi como la unidad display. 
Se han previsto tres programas diferentes: 
l . Dosificación lineal
La dosificación es constante. De acuerdo con la regulación efectuada, se bombean 
0,5 a 9,5 L/min, hasta consumir todo el liauido. 
Con este programa es posible, por ejemplo, integrar una solución de colorante en 
un plazo de tiempo definido, en el baño de tintura. Es ventajoso sobre todo el 
añadir aditivos de dosificación controlada, por ejemplo, en el plazo de dos ciclos 
de tejido en cuerda en una máauina de tintura jet. 
2. Dosificación con intervalo
Primeramente se establece la cantidad de bombeo necesaria en valores comprendidos 
entre 0,5 a 9,5 l/min. A continuación se ajustan por separado el tiempo de trabajo 
(T Ion) y el tiempo de descansos (T/off entre valores de l a 9 min). 
La ventaja de este pro�rama de dosificación radica en su margen extremadamente 
grande de dosificación. Pueden bombearse cantidades de 3 a 513 l/h •. 
3. Dosificación progresiva automática
Este programa constituye la especialidad real del aparato dosif cador ADC 1 OO. 
A pesar de que vislumbran muchas posibilidades de aplicación, por ejemplo, 
dosificación del ácido en tinturas de poliomido o lona, o también solución de 
peróxido en baños de blanqueo, lo aplicación principal prevista es la tinturo por 
agotamiento con colorantes reactivos. Como auiera que la dosificación se pro­
duce primero de forma muy lento, aumentando luego progresivamente, se consi­
gue una curvo de fijación compensada, que proporciona lo máxima igualación 
del colorante. 
El programo se ha dispuesto de forma que puedan bombearse 50, 100 o 200 l.de 
baño inicial en un plazo de 30, 60 o 90 min. pudiendo elegir uno progresión 
entre O y 100% en graduaciones de I l 0%. 
Qué debe entenderse bojo el concepto "progresión O 100%? 
Como valores limites, el fabricante ha previsto una función lineal y otro exponencial. 
La dosificación según la función exponencial lo denomina el fabricante progresión al 
l 000/o y lo dosificación de acuerdo con lo función lineal, progresión al 0%.
De acuerdo con la regulación elegida y según el programa memorizado en el 
microprocesador, estas funciones se mezclan de formo oue permiten todas las gra­
















































































































































En la mayoria de los cosos c;e trabajo C'.'.'n una progresión del 50% e incluso del 
700/4, Con unas pocas excepciones, o:;olo se utiliza soda cáustica: la adición del 
carbonato sódico a 40 ° C se considera uno condición secundaria. Normalmente
se trabaja a temperatura constante de 40 ° (, incluso en tonalidades claras.
A 60 u 80 °( solo se tií'le cuando asilo exijan algunos colorantes individuales,
como oor ejemplo, los tipos de ftolocianina . 
Aporte de ello, el método o 60
º C. al iqual aue en el sistema de tintura conven­
cional, se aplica poro matices muy claros y materiales de alta afinidad, como por 
ejemplo, el olqodón mercerizado. 
El tiempo de programación suele ser generalmente de 60 minutos, y el tiempo de 
trabajo posterior de 15 o 30 minutos. En tonos claros, la tinturo puede finalizarse 
poco después de acabar lo dosificación ADC. 
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En lo figura 6 presentamos una fórmula de aplicación como la utilizaba en la moyoraa 




IO mift. 60 min. 20-30 """·
FIG. 6. Tintura Remazol con dosificación AOC. 
Se trabaja a temperatura constante de 40 ° C, incorporando la sal y e! colorante al
c::,mienzo de la tinturo, s:n uno división en porciones. Le dosificación del álcali 
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FIG. 7. Zona de telftt)eratura para 
tinturas COft la mayoría de 
los colorantes Remazol. 
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El temo de lo temperatura de tinturo tiene importancia, fig. 7 
Los colorantes Remozo! pertenecen a los que agotan a temperaturas bojas, es decir, 
que el margen óptimo de temperaturas oscila entre 40 y 60 ° C. Cabe indicar 
además, que el modo operatorio o 40 ° C proporciona rendimientos netamente supe­
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FIG. 8. Porcentaje nacesorio paro colorantes Remaml 
a diferentes temperaturas de tintura. 
En la figura 8 se puede observar precisamente este efecto. Mientras que para el 
Azul brillante Remazol R especial apenas se observa una dependencia con la 
temperatura, con la mayoria de los colorantes Remozo! se confirma que a 60 ° C 
hay que añadir aprox. un 20% más de colorante que al teñir a 40 ° C, para llegar 
a la misma intensidad. 
Las siguientes figuras informan sobre el comportamiento de los colorantes Remazol 
al teñir por e I sistema Remozo! automet 
!5°,k ROJO BRILL R EMAZOL BB 
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FIG. 9. Curvo de fijación y aootamitnto en 
Dosificación AOC. 
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Esta figura (Fig. 9) muestra tanto la curvo de agotamiento como la de fijación 
del Rojo Brillante Remozo! BB con una progresión al 50%. No solo se observa 
la fijación compensada a lo largo de todo el tiempo de tintura, sino que también 
se aprecia claramente en la diferencia marcada entre ambas curvas, que durante 
uno gran parte del proceso de tintura un alto porcentaje del colorante sobre la 




En esto figura (fig. l O) se representa e I desarrollo de la fijación. 
El anaranjado brillante Rernazol FR aueda totalmente fijado tras 15 minutos de 
tratamiento posterior. 
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REMA SOL AUTOMET DESARROLLO DE LA FUACION 
Aqui' se representan cuatro curvas de fijación de diferentes colorantes Remazol 
teñidos bajo idénticos condiciones y registradas una al lado de la otra {fig. 11). 
Se observa en todas ellas un recorr'do similar, si bien cada uno de los colorantes 
tiene una caracteristica propia. Esto no solo sucede con los colorantes reactivos 
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FIG. 11. Curvas de fijación de algunos colorantes 








Resulta pues, fácil de suponer las dificultades aue deben superarse al sistematizar 
uno de tales procedimientos. En consecuencia, cabe imaginar la complicación 
de las re lociones al combinar distintos c0lorantes, a diferentes concentraciones. 
A lo sumo en este caso se pone en evidencia la importancia oue reviste la e lección 
del álcali adecuado y su concentración de aplicación. 
Para aprovechar al máximo la dosificación ADC habría que tener en cuenta el 
posible contenido de bicarbonato en e I agua industria 1, dado oue lo dureza temporal 
eventualmente existente en el aguo cruda sin tratamiento puede transformarse en 
bicarbonato sódico en el intercombiodor de iones. 
Con una dureza de carbonatos elevado podrfo formarse mucho bicarbonato de sodio 
y consumir una c0nsiderable parte de la soda cáustico bombeada. 
Si los cantidades de álcali se calculan muy escasamente, entonces a causo de este 
consumo la concentración de álcali puede disminuir en exceso, lo que repercutiría 
sobre la eficacia de la dosificación ADC. 
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FIG.12. Remozol outomet. 
Cantidad necesario de soso caústica ( 40 º C) 
A fin de satisfacer estos exigencias se han preparado nuevos diagramas o fin de 
determinar a partir de las correspondientes curvas poro codo concentración de 
colorante y paro una relación -.:le baño determinado, la concentración de álcali 













Por las razones citadas, no se ha bajado de una concentración de soda cáustica 
de 1 cm3/l 
1 ntensidod da matiz 
2.5% 
lo/o 
us 1:10 U5 1:20 t:25 1:315 1:40 
-------------- Rel. de boflo---------------­
Paro tonos muy cloros solamente 1-39/I de carbonato sódico. 
FIG.13. Remozo! automet 
Cantidad necesaria de álcali (60ºC) 
De forma parecida se ha planteado la recomendación para 60 ° (, debiéndose
aplicar, por razones -le seguridad, una cantidad adicional de 3 g/l de carbo­
nato sódico al trabajar con cantidades inferiores a l cm3/L de soda cáustica al 
32 ,5% (38 ° Bé) fig. 1 3 . De esta forma se dispone de una reserva de álcali, dado 
que concentraciones inferiores a l cm3 /L de soda cáustica son sensibles frente 
a sustancias tampón eventualmente presentes o frente a las so les endurecedoras 
del agua. 
Tratándose de tinturas muy claras el carbonato sódico solo es totalmente suficiente 
como álcali para la fijación. Estas recomendaciones no solo se han comprobado 
desde el punto de vista tintóreo, sino que también se basan en los valoraciones del 
valor de absorción de lo soda cáustico en la fibra, que nos aproximan más a las 
condiciones reales de una tintura que una medición del pH del baño, que en si 
solo es un punto de referencia aproximado. En tal caso, se habla de un valor 
pH interno y otro externo, partiendo de la base que e I valor pH de un baño de 































2% amarillo oro Remazol RNL 
40ºC-60 min.-50% de Progresión
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tan()( = 65- 25 = 119 
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---------- Tiempo da tintura ( min >------------­
FIG. 14 . Determinación del orodiente de fijación relevante. 
Tomando como base la curva de fijaci-:Sn del Amarillo oro Remazol RNL se definirán 
seguidamente tres conceptos. 
Se observa en la fig. 14 que toda curva de fijación tienen un recorrido en forma 
de S. En este caso, la curva en su comienzo a la izquierda, cuelga ligeramente. 
Colorfsticamente hablando, ello es ventajoso, ya que ha de pasar un cierto tiem­
po hasta que el colorante se transforma en la vinilsuofona activa, teniendo luego 
la posibilidad de migrar en la fibra y lograr una compensación. 
Este tiempo, en el aue se logra hasta un l 00/o del valor final de fijación, se 
denomina fase de migración. 
La zona más empinada, en la que la curva va de la izquierda a la derecha, se 
denomina zona relevante de fijación. Matemáticamente no se determina otra 
cosa aue la pendiente de las rectas que pasan por el punto de inflexión de esta 
curva, es decir, la llamada tangente de inflexión. Esta recta corresponde al 
incremento de fijación más fuerte. La pendiente de dicha tangente se denomina 
gradiente relevante -:le fijación, y se expr�sa en tanto por ciento de fijación/ 





valores de mP.dición, sobre la curva. Una simplificación la constituye el método 
de la figura anterior. 
En la mayoria de los casos se observa que esta tangente se sitúa entre un 25 y un 
65% del valor de la fijación final, siendo, por tanto, una magnitud determinante 
de esta zona critica. En nuestro caso, el Amarillo oro Remazol RNL fija a 
razón de 1,9'/o/minuto. 
Finalizada la dosificación, no ha terminado totalmente la fijación. Se requiere 
todavia un tiempo de circulación posterior, que se denomina fase de fijación final. 
En este caso todavia se necesitan 18 minutos para log�Jr el 95% de I valor de la 
fijación final. El 95% de dicho valor se ha considerado como limite técnicamente 
aceptable, dado que la fijación siempre es más lenta al final y debido a que en 
esta zona, las diferencias de rendimiento caen dentro de las tolerancias colorimé­
tricas de medición. 
Estos tres parámetros se han anotado en la tabla siguiente, correspondiendo a 
algunos colorantes Remozo I importantes. 
2% Remazol Rg (% min) Fase de migración (min) Fase de fijación final 
(min) 
Amarillo GNL 200 (%) 2,6 5 -
Amarillo R 1 ,5 22 30 
Amarillo GR 1, 4 23 30 
Anaran jodo bri 11 • 3R l , 5 16 35 
Anaran jodo bri 11 . FR 2,0 16 10 
Rojo RB 1 , 8 12 25 
Rojo bri 11. 88 2, 1 17 15 
Rojo brill. F 3 B 2,2 11 -
Azul BR 1 , 6 15 25 
Azul brill. R espec. 1,7 20 30 
Azu I oscuro Hr 1,8 20 15 
Negro GF 1,8 15 20 
Progresión: 50% - 60 min. 40 ° C- Re l de baño 1:20 - 1,5 cm3 /L sosa cóustica 38� 
Remozo I automet 
Caracteristicas de fijación para colorantes Remozo! 
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Se comprueba así la forma en que la distinta reactividad de los colorantes indivi­
duales se refleja en dicha tabla. El Amarillo Remazol GNL200, es decir, el 
colorante Remozo! más reactivo, se fija a razón de un 2,6%/minuto, mientras 
que otros colorantes más lentos, como el Amarillo Remazol GR o el Amarillo 
Remozo! R, se fijan a razón de 1,4 o 1,5%/minuto respectivamente. También 
la fase de migración es diferente. Por lo general, oscila entre 15 y 20 minutos, 
y en la fase de fijación final puede apreciarse aue algunos colorantes de 
reacción rápida, como por ejemplo, el Amarillo Remozo! GNL 200 y el Rojo bri­
llante Remozo! F3B, tras finalizar la dosificación de 60 minutos, ya no requieren 
un tiempo posterior de circulación. 
2% Remozo! rg (% min) Fase de migración Fase de fijación final 
(min) (min) 
Amarillo GNL 200 (1%) 3,2 5 -
Amarillo R 2,4 20 12 
Amarillo GR 2,2 17 7 
Anaran jodo bri 11 . 3R 2,3 16 7 
Anaran jodo bri 11 . FR 3,0 9 -
Rojo RB 2,3 12 5 
Rojo bril I BB 2,6 10 -
Rojo brill F3B 2,7 9 -
Azul BR 2,2 15 10 
Azul brill. R espec. 2,5 19 10 
Azul oscuro HR l , 9 10 10 
N egro GF 2,6 14 -
Progresión: 500/c - 60 min - 60 ° C - Rel. de baño 1 :20 - 1 cm3/p sosa cáustica 38 ° Bé
Remozo! Automet 
Caracteristicas de fijación para colorantes Remazol 
Esta tabla muestra los mismos colorantes a una temperatura de tintura de 60 ° (.
Como puede apreciarse, el gradiente relevante de fijación crece de acuerdo con 





Desde la aplicación del primer aparato dosificador ADC 100 en marzo de ''ltiJ y 
lo propagación del procedimiento de dosificación por Hoechst AG desde 1�diados 
de 1984, esto técnico del proceso ha experimentado una nueva exte;1s1ón e.� 
Europa y en los EE.UU. debido a sus ventajas decisivas. 
Actualmente se hallan en funcionamiento más ::le 150 aparatos dosificadores aco­
plados a jets, barcas de torniouete, aparatos de tintura de hilado y aparatos 
para prendas de vestir confeccionadas. 
En lo tintura de prendas de vestir empaauetodas gana coda vez mayor aceptación 
el Remozo! automet, que se aplica ventajosamente. 
En los barcos de torniquete, e I aparato ADC despierta gran interés ó ltimamente. 
Al prir cipio s_ esperaba que fu�ran necesarios barcas de torniquete con circulaci6n 
de baño, a fin de lograr una distribución rópida y uniforme del 6lcali. Las últi-
mas experi ncias demuestran, sin embargo, que el aparato ADC también aporta 
grandes ventajas en Jo barca de torniquete normal. Basta considerar que la dosifi­
caci6n de areali e efectú. uniformemente a todo e I ancho de la barco de torniquete. 
la casa Then suministro para este fin un tubo pulverizador especial, que se monta 
en la citada barca. 
La cuesti6n que se plantea con frecuencia es si conviene equipar con un aparato 
dosificador propio codo uno de las unidades de tintura y si no seria conveniente 
aprovechar un aparato dosificador para varias máquinas a la vez. 
Como cabe esperar, esta cues, i ón no admite una respuesto vá I ida y genera I izada, 
puesto aue la decisión depende de los condiciones aue imperen en la tintoreria, es 
decir, la frecuencia con aue se éÍcctúen tinturas en la máquina, en las que seria 
ventaioso y conveniente un proceso de dosificación. 
A fin de disponer de la p sibi I idod de un empleo múltiple se ofrece también un 
aparato m6vil. 
Oué axigencias debe sotisfoc-=r un aparato de este tipo? 
Aparte de una elevada seguridad en SL :unción hdustriol, debe ser insensible a un 
troto dL•ro, debe ser fácil de manejar rlebe :::,crantizar una rápido omortizaci6n. 
Debe descargar lo labor del operario en las máquinas, a fin de que quede disponi­
ble pora otrm misiones, incrementando 1Jsi lo productividad y la función industrial. 
Las experiencias acumuladas a lo largo de ur; año demuestran que se han satisfecho 
dichas exigencias. 
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Hagamos una consideración de rentabilidad, basada en un ejemplo. Si suponemos 
que disponemos de una máquina de 300 kgs. que funcione durante 220 dios al 
año, realizando con ello dos tinturas diarias, admitiendo DM 10, como valor 1 kg. 
de reproceso, inclusive desmontado y todas los demás etapas, entonces con uno 
disminución de I indice de reproceso de solo un 1, P/o e I aparato queda ria amorti­
zado en un año. Aparte de ello, esta amortización depende del ahorro de carbo­
nato sódico y del tiempo de trabajo. Según afirmaciones de los clientes, un 
aparato ADC se amortiza en unos pocos meses, si se tienen en cuenta todos las 
vento jos que aporta. 
Cargo de máquina 
dios de labor: 200 




300 kg. costo de 1 kg. de reparación 
1 O ,_ DM (tono medio) 
=
1 .5% material o reprocesor = 
132 .000 kg. 
1. 980 kg.
Reducción de material a reprocesar de solo 1 .5% 
Amortiza una ADC l 00 en menos de un año. 
Las peculiaridades del Remazol automet pueden resumirse de la forma siguiente: 
Permi�� lo tintura a temperatura constante, es --lecir, oue el género avanzo mejor 
en el 1et y en la barca, dado que se evito la fase critica de tintura en frio.
En los bobinas cruzadas se dispone desde el comienzo de un alto flujo de caudal. 
E I tiempo de tintura puede acortarse, si bien cabe anotar que este acortamiento 
depende mucho de que no se produzcan tiempos muertos. El persono I quedo dispo­
nible paro otras misiones, lo aue a su vez redundo en uno supresión de dichos tiem­
pos muertos. 
Con toda certeza se logro mejorar lo igual ación, lo cual reduce el indice de 
re procesos. 
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La reproducibilidod se mejora de formo significativo, ya Que. s� 
suprime� tan.
to
las variaciones en las fases de calentamiento como en las ad1c1ones de alca !,, 
A su vez, lo bueno reproducibilidad repercute en menos adiciones de matizado, 
lo que de nuevo acorta e I tiempo de tinturo. 
En los últimos tiempos, los nuevos desarroHos han tenido dificultades en su intro­
ducción, debido a Que el escepticismo a veces superó al entusiasmo, siempre fue 
más fácil confiarse en lo viejo y conocido, ignorando las innovaciones. Estoy 
seguro que ustedes cuentan entre aQuel los oue saben reconocer a tiempo las nuevas 
tendencias y saben, consecuentemente, entusiasmarse por ellas. Espero haber 
contribuido a ello con este trabajo . 
Entonces podemos asegurar con toda certeza que e I futuro de la tinto rería no estará 
en el desarrollo e investigación de colorantes o grupos de colorantes nuevos sino en 
la racionalización y control cada vez mejor de todos los procesos aprovechando el 
siglo de computadoras que hoy nos acompaña, además de conocer íntimamente cada 
colorante y sacarle sus secretos para llegar a entender sus mecanismos de funciona­
miento y darles así la adecuación del proceso oue nos garant ice mayor seguridad, 
menores costos y mayores rendimientos haciendo en las tintorerías procesos estables 
y Que eviten todo riesgo de error humano poro lograr los me jo res resultados previstos. 
Por qué Remozol outomet? 
1. Tinturo a temperatura constante. El género se desliza me jor en máquinas de 
tintura jet y barcas de torniquete, mejor flujo de baño en bobinas cruzadas.
2. Ahorro de tiempo de tintura. No más tiempos muertos. Descargo de trabajo
para el personal.
3. Elevada igualación. Menor cuota de rec !amaciones.
4. Reproducibilidad excelente. M.�nos matizados
Remazol Automet 
El sistema presentado es solo un ejemplo de los muchos controles de proceso que ven­
drán en e I futuro para evitarnos los problemas de hoy en la tintorería. 

